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POVLAKY VYTVORENE ZAROVYM
ZINKOVANIM PONOREM




Princip zarového zinkovani

» Zarové zinkovani ponorem (dale jen zarove
zinkovani) je metalurgicky _proces, pri kterem se
poviak na dcelovém nebo zelezném dilu vytvari
vzajemnou reakci zakladniho materialu vyrobku
se zinkovou taveninou v lazni. Pri reakci kovove
cisteho povrchu gcele s roztavenym zinkem
vznikaji postupneé slitinoveé faze zZeleza a zinku
(gama, delta, zeta), ve ktechh,smeremv od .
rozhrani material-povlak klesa obsah zeleza). Pri
vytahovani z lazné ulpi na slitinovych fazich _
vrstva Cisteho zinku (faze eta). Pokud v prubehu
chlazeni tato vnejsi vrstva zinku nezreaguje se
zelezem, pak povlak zustava kovove leskly. Za
pritomnosti legujicich prvku, které nejsou
rozpustné v pévné eta-fazi zinku (cin; olovo),
krystalizuje povrchova vrstva zinky a vytvari
ruzné oriéntované krystaly tzv. kvétu.




» Zasadni vliv na prubéh reakce zeleza a zinku
ma forma zeta-faze, ktera ma bud’ zhustény
charakter a transport iontu Zeleza, nutnych
pro dalsi reakci, se zinkem brzdi, nebo mu
neklade zadné prekazky, pokud je struktura
této faze rozvolnéna. Zarové zinkovani se
vetsinou provadi v ocelovych vanach pri
teplotée 450 az 470 °C.







Postup zarového zinkovani

» PredbéZna Uprava pro kusové Zarové zinkovani se sklada z ODMASTENI ve

vodnich zasaditych odmast ovacich prostredcich ,

» MORENI v kyseliné chlorovodikové (HCI) a jednotlivych mezioperaénich
oplachd.

» Specialni operaci navic oproti jinym technologiim je NANASENI TAVIDLA,
které zajist uje konecné docisténi povrchu oceli pred pokovenim. Zpusob
nanaseni tavidla rozlisuje technologii zarového zinkovani na tzv. suché a
mokré zinkovani. Pfi mokrém zinkovani je tavidlo ve formé taveniny na
hladiné pokovovaci lazné. Suché zinkovani vyuziva vodny roztok soli, do
kteréeho se dily ponori a voda se nasledné, jesté pred vstupem do
roztaveného kovu, odpari v susarné. Zakladnimi slozkami tavidla je chlorid
zinecCnaty a chlorid amonny. Na vlastnosti vysledného povlaku nema vybér

7 N~ 7

Qnologie zarového zinkovani zadny vliv.




Reakce Fe - Zn

» Teplota taveniny Zn:
- 450 -460°C pri kusové vyrobe
- 540-560°C pfi hromadné vyrobé drobnych dilu s
naslednym odstred’ovanim
- Teploty nad 470°C vyzaduji keramicke vany
- NizSi teploty pouzivaji vany z Cistého Fe, které
snizuje rychlost reakce mezi Zn a sténami vany




= Slozeni zinkové lazne
- Zaklad je Cisty Zn s obsahem 99,995%Zn
- Legury pro potlaceni Sandelinova efektu, ziskani
lesklého povlaku, lepsiho stekani a zvyseni
korozni odolnosti
> Hlinik
- 0,001az 0,01% pro zvyseni lesku. Vyssi obsah vede
ke vzniku cernych nepokovenych mist
- Vyssi obsah0,1az 5% lze pouzit u pokovovani pasu
a dratu

- Pro kontinualni zarové zinkovani tenkych plechu
|lze pouzit obsah Al az 55% - Aluzink




> Nikl
- 0,05az0,07% eliminuje Sandelintv efekt a
upotlacuje linearni narust tloustky u oceli s

A\l

obsahem Si do 0,22%. Vyssi obsah Si nema vliv na
narust tloust ky
> Olovo
* Pro ovlivneéni viskozity a povrchoveho napéti -
ekologickych dluvodu se jiz nepouziva
> Bismut

- 0,1az 0,2% jako nahrada olova - zlepsuje i
prilnavost povlaku

> Cin
- 1% dava vrstve charakteristicky ,kveéet®




Suché zinkovani

Chlazeni a kontrola

Susici pec Zinkova lazen

Roztok tavidla

Odmasténi gl







Mokré zinkovani

Tavidlo

Chlazeni a kontrola

Zinkova lazen

Mofeni
Odmasténi
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Kontinualni zarové zinkovani plechu

Zihaci pec

Vzduchové
stiraci noze

K

Svafovan( Vyrovnévac( smytka

Odvijeni |
Zinkova lazen

Rovnani

Navijeni
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Fazoveé slozeni zinkového povlaku

Eta faze

Zeta faze

Delta faze

Gamma faze




Rozlozeni fazi
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Rozlozeni tvrdosti v povlaku

Tvrdost 48-52 HV
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Eta
(100% Zn)
/ 70 DPN Hardness

Leta
: (94% Zn 6% Fe)
4.~ 179 DPN Hardness

Delta
(90% Zn 10% Fe)
244 DPN Hardness

Gamma
(75% Zn 25% Fe)
250 DPN Hardness

= Base Steel
159 DPN Hardness




Cisty zinek 72 HV

Prubéh
tvrdosti v .
povlaku zinku §

Zeta-faze 185 HY

Ocel 174 HY




Skladba povlaku zaroveho zinku na oceli dle
nejnovéjsSich zdroju




Pricny rez povlakem zarového zinku na neuklidnene oceli. Tesne
usporadani krystall faze Fe-Zn zabranuje kontaktu roztaveného zinku
s povrchem oceli. Difuzni tvorba povlaku. Relativhe mala tloust ka
povlaku, hladkost, tvorba ,kvétu“ na povrchu, namodraly kovovy lesk.
Podobny charakter ma i povlak na hlinikem uklidnénych ocelich.

Slitinove faze Fe-Zn




Slitinové faze Fe-Z
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Natéry
Natér
Tenké Gcal
povlaky -

Zéarovy zinek

Zinek
Ocel




Rez zavitem na Zarové pozinkovaném $roubu - na
hrané silnéjsi povlak

ZINKOVY POVLAK

OCEL




Typy oceli dle obsahu Si

» Z hlediska vlivu obsahu kremiku v oceli na vytvareni

povlaku zarového zinku lze rozdélit oceli dle obvyklého
mnozstvi obsahu kfremiku na cCtyri typy:

» Tzv. oceli s nizkym obsahem kremiku (nebo oceli
neuklidnéené kremikem) s obsahem < 0,03 hm. % Si

Oceli s obsahem kremiku v tzv. “Sandelinové oblasti”
(podle R. W. Sandelina), tj. (0,03-0,12 hm. %)

Oceli v “Sebistyho oblasti” (podle J. J. Sebistyho), t;j.
(~0,15-0,25 hm. %)

Oceli s vysokym obsahem kremiku (>0,25 hm. %)

v VvV v
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Vliv kfemiku na tloust ku povlaku

Tloustka zinkového

povilaku um
Si=0,07 %
400}
Si=0,30 %
3001
Si=0,25 %
200¢ Si=0,20 %
Si=0,15 %
100}
Si= ve stopach
Teplota zinkové lazné 460 °C
0 i i 1 1 1 1 1 L
0 5 10 15 20

Doba zinkovani (min)




zinc coating thickness
400

300
O9min
galvanizing time

Imin
galvanizing time
100

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
Si content in the steel 9%



oustka poviaku

!
:

1

L3 s . e a P o SR
o) <. .72 9.3 ./v'-"v' 0.5
- . ‘.- - - W -we Y e
o - T b Y4 T shon Tall, 3 01 P .“.k- 4

nsah Si a P ve vahovych %



-
S
S
>
p
v
>
S

v
O
O
>

—
-

<
S
w

@)
o,

=
N
O

(a4







Plné dratv pro svarovani MAG

SDA MSi &

Typ: Plny drat pro svafovani v Ar-CO; nebo v CO,.

Aplikace: Ocelové konstrukce, tlakové nadoby, lodarsky priimysl, strojni dily a
komponenty, potrubni dily a tlakové rozvody.

Vlastnosti: Nelegovany piny drét se snizenym obsahem kifemiku pro svarevani
v argonovych smésnych plynech nebo v Cistém €O, pro konstrukce a
komponenty které budou nasledné upraveny galvanickym pokovenim,
Zarovym zinkovanim nebo smaltovanim.

Materidly: DIN [EN ASTM
Lodni primysl A, B, D, AH 32 a7 EH 36 A 131
Konstrukéni oceli St 33, St 37-2 az St 52-3 5185, S235 - S355 A 106/ A 515/
nelegované A714
Tlakové nadoby HI, HII, 17Mn4, 19 Mn 5 P235GH,P265GH, |A283/A285/A
P 295 GH 414 / A 662 /| A 372
Oceli na potrubi St 35.8, St 45.8 P235T1/T2-P355N |A369/A210/A
StE 210.7 TM - L 210-L380 106
StE 380.7 TM
Jemnozminé oceli StE 255 a7 StE 380 S255-S380 AS16/A255/A
333 /A 350/ A612
Oceli dle API-norem X42 az X60
Chemické sloZeni svarového kovu v % (pro smésny plyn typu M21):

Svarovy kov 0,05-0,10 05-08 0,2-04 < 0,025 < 0,025

Mechanické viastnesti svarovéhe kovu (typické hodnoty pro piyn M21):

Vrubova houZevnatost 1SO-V
Nérazova energief J ]

20°C

u > 355 460 - 600 >20 > 60 > 47

u : po svareni

Priméry: ©0,8-1,6 mm

Polarita Plr%\e:bh

© Wirpo® s.r.o., Hajecka 12, 618 00 Brno, tel.:54325 0727-9, fax.: 54325 0730,
wirpo@wirpo.cz, www.wirpo.cz



Svaritelnost pozinkovanych oceli

» Problémy vyskytujici se pi1 bézném svarovani
pozinkovanych plechu: . .
[( vyskyt poru — pary Zn vstupuji do taveniny svaroveho

ovu

- zvySeny rozstiik — zmé&nou chem. sloZeni plynu nad
tavnou lazni se méni povrchove napéti taveniny
- nestabilni hoteni elektrického oblouku — stejna pricina
- riziko protaveni zakladniho materialu =~
- velky objem Skodlivych koufovych zplodin béhem
svarovani. Zinkové vypary mohou pi1 vysSich
koncentracich zpusobit zvyseni télesné teploty, tzv.
zinkovou horecku.

» vypaleni (Vyhofenj% zinkov¢ vrstvy na povrchu
zakladniho materidlu




Defekty ve spoji
Porozita ve svaru

Nedostatecna stabilita

oblouku a odparovani
Zn ma za nasledek:

» Porozita

Nedostatecné protaveni
Nerovny povrch
Rozstrik

v v Vv

Zakladni material




MIG pajeni
Reseni problému svafitelnosti pozinkovanych ocelovych polotovart spociva

ve vyuziti takovych postuptl a materiali, které minimalizuji poSkozeni
zinkového povlaku.

MIG - p3jeni je relativné nova technologie, ktera vyuziva pridavne
materialy na bazi médi pro spojovani povlakovanych oceli bez nataveni
zakladnich materialti. Médéné pridavné materidly maji nizkou teplotu
taveni cca 950 az 1100°C, naruSeni zinkoveho povlaku je tedy podstatné
omezeno. V tésném okoli svaru je jen nepatrne odpareni zinkoveho
povlaku, které je katodickou ochrannou chranéno.

Vyhody MIG - pajeni oproti svafovani:

spoj bronzovym PM je odolny proti atmosferické korozi 1 v motské vodée
snizuje se riziko protaveni svarove lazné€ tenkych plecht diky nizsi teplota
taveni dratu

je zajisténa katodicka ochrana okoli svaru 1 protilehl¢ strany plechu

niz8i pevnost spoje lze kompenzovat vétsi plochou

K vypafovani zinkové vrstvy dochazi pouze ve velmi malém mnozstvi




Pridavné materialy:

» CudSn 1 - 0,8-2% Sn, zbytek Cu, neptipustna
necistota je P. Tato bronz dobfe odolava korozi v
kourovych plynech. Plny drat.

» CuSn 6 —5-7% Sn, a cca 1,3% P.zbytek Cu,
pouziva se tam, kde se vyZaduje zvySena odolnost
proti korozi pii1 dobr¢ pevnosti a houZevnatosti.
Ptisadou fosforu se zvysSuje mez pevnosti. Plny drat.




» CUAI8NI2 — Al - cca3%, Ni=2%, zbytek Cu, je
casto pouzivan jako navarovy pridavny material.
Ma dobré¢ kluzne vlastnosti 1 odolnost proti korozi.
Vyrabi se jako plny 1 jako trubickovy drat.

» CuSI 3 — Si<3%, Mn=1%, zbytek Cu. Vyborné
odolava povétrnostnim vliviim. Velmi Casto
pouzivan pro automobilovy primysl. Plny drat
napt. OK Autrod 19.30 firmy ESAB.

» CuSIAIl — SiI=2,5%, Mn=1%, Al=1,5%, zbytek
Cu. Specialni trubickovy drat pro MIG pajeni
napt. Mecufil 903 od firmy WIRPO.




Minimalizace defektu Kov pajky
ve spoji

MISON® Ar stabilizuje oblouk
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Gas metal arc braze welding: =
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Gas metal arc welding
Back

RETINIY MR

T

(238 V- PSR



Zarové pozinkovana ocel

Zakladni Tloust’ka Ochranny plyn
trida poviaku
pum
Z 100 7 MISON 8
CORGON 10
Z 140 10 MISON 8
CORGON 10
Z 200 14 MISON 8
Z 275 20 CORGON 18
Z 350 25 CO,

CORGON 20




Uplatnéni v automobilovém prumyslu

1)18 FuRzeile



Vliv zarového zinkovani na
mechanickeé vlastnosti oceli

» Pevnost v tahu a tlaku, vrubova houzevnatost
a tvarnost zarove zinkovani prakticky
neovlivhuje

» Napéti po svarovani zaroveé zinkovani snizi az
0 60%

» Unavova pevnost miZe byt nevyznamné
snizena

» Krehkost a praskani pri tvarovani
neuklidnenych oceli za studena




VYHODY ZAROVEHO ZINKOVANI

» Zinkovy povlak, zhotoveny zarovym zinkovanim, ma
oproti zinkovym povlakum, pfipravenym jinymi
technologiemi, urcite vyhody. Slitinové faze na
rozhrani ocel-povlak, kter¢ jsou vysledkem
metalurgicke reakce, jsou pri¢inou velmi dobre
prilnavosti povlaku a vyznamné ovliviiuji jeho
mechanické vlastnosti. Cisty zinek je mékky kov, ale
slitinove faze Fe a Zn, kter¢ vzniknou pi1 zinkovani,
maji tvrdost, srovnatelnou s podkladovou oceli, faze

delta je dokonce podstatné tvrdsi Tato kombinace

dava zinkoveému povlaku odolnost vuci narazu a

otéru.




VYHODY ZAROVEHO ZINKOVANI

» DalSi vyhodou je skuteCnost, Ze pi1 zarovem
zinkovani ponorem vznika povlak zaroveho zinku
vSude tam, kde doslo ke kontaktu ¢istého kovového
povrchu s taveninou zinku, tedy 1 na vnitfnim

povrchu dutyc

a rovnomerny |

nedochazi k je

h Casti. Vytvoreny povlak je neporézni
po celem povrchu. Ani na hranach

o ztenCeni. Naopak se hrany

narustajicim povlakem zarového zinku ¢astecné
zaobli, proto je zbytecn¢ vyzadovat u dilu, urCenych
pro zarove zinkovani, zaobleni hran na polomér 2
mm, jak vyzaduje norma CSN EN ISO 12944-3.




Prednosti zaroveho zinkovani

» Vysoka zivotnost a nizké naklady

) Stalost povrchu vuci extrémnim
povétrnostnim podminkam

» Chrani ocel elektrochemicky - katodicka
ochrana

» Ochranou oceli prispiva zivotnimu prostredi
a neposkozuje ho

» Na hranach a v rozich vznika stejne silny
povlak

» Rovhomeérna vrstva uvnitr i na povrchu
ocelovych konstrukci

» Moznost pouziti dalsich naterovych hmot
» Uspora nakladui na udrzbu




Nevyhody zarového zinkovani

» S rostouci tloust kou slitinovych fazi a
celeho povlaku rosta vnitrni napeti a
oovlaky jsou nachKIne k poskozeni pri
nrubém mechanickém namahani. Ve vétsiné
ofipadu dochazi k prasknuti povlaku uvnitf
metalurgickych fazi, takze i po tomto
noskozeni zustava na povrchu oceli alespon
nékolik mikronu povlaku. Mérenim
adheznich sil odtrhovou metodou, podle
normy CSN EN 24624, bylo na
pozinkovanych vzorC|ch prokazano, ze
nejmensi namerena hodnota, pri které
doslo k oddeleni alespon Casti povlaku,
‘_ahla 10 MPa. Tato prilnavost je
dostatesag bro beznou mampulaa ale i pro




Deset dobrych duvodu proc
zarove zinkovat

Konkurenceschopné porizovaci naklady - Cena zarového
zinkovani, predevsim u tvarové jednoduchych dili s malym
povrchem, je nizsi nez u vétsiny alternativnich povlakt. Mimo
to se zarové zinkovani stava ve srovnani s natéry neustale
levnéjsi. Pricina je prosta: alternativy - predevsim natery, jsou
ve srovnhani s zarovym zinkovanim, jehoz technologie je
vysoce mechanizovana, velmi narocné na manualni praci.
Nejnizsi naklady v prubéhu Zivotnosti - Nizké pofizovaci
naklady a dlouha zivotnost délaji z zarového zinkovani
ochrany oceli. Pro zarové zinkovani hovori to, ze udrzbu
pozinkovanych soucasti staci provadét ve velmi dlouhych
intervalech, coz je vyhodné u objektl v obtizné dostupnych
mistech, v tézkém terénu, v komplexech budov a nebo jedna-
li se o objekty, jejichz udrzba je spojena s rizikem, napr.
stozary elektrického vedeni



Zivotnost - Dobfe zdokumentovana léta zkudenosti s Zarovym
zinkovanim ukazala jeho vyhody. Samozrejmosti je zivotnost
nejméné 20 az 40 let v agresivni pfimorské a prumyslové
atmosfére a 50 az 100 let v méné agresivnich atmosférach.
Zpusoby ochrany - Povlaky zarového zinku chrani ocel tfremi
zpusoby. Korozni rychlost povlaku zinku je ve srovnani s oceli
velmi pomala a rovhnomeérna, proto lze velice dobre odhadnout
jeho zivotnost v dané atmosfére. Povlaky poskytuji predevsim
katodickou ochranu. | mista povrchu poskozena vrtanim, rezanim,
poskrabanim jsou diky koroznim produktim zinku nadale
chranéna proti korozi.

Rychlost aplikace - Doba zhotoveni povlaku chraniciho proti
korozi, véetné preduipravy povrchu, muze byt kratsSi nez den.
Snadnost prejimky - Podstata procesu zarového zinkovani je
takova, ze pokud se povlak jevi jako pravidelny a bezvadny, tak
takovy je. Tloust ka (eventualné hmotnost na jednotku plochy) je
specifikovana EN ISO 1461 a snadno se pro dany typ vyrobku a
material predem odhadne i nasledné stanovi. Je ji mozno snadno
kontrolovat magnetickymi metodami.



10.

Spolehlivost Zarové zinkovani je proces relativné jednoduchy,
primo a presnée kontrolovatelny. Povlak zarového zinku je jednim z
povlaku, které jsou detailné definovany normami (napf. EN ISO
1461, NS 1978, SFS 2765 nebo SS 3583).

Rychlejsi konstrukce - Zarové zinkovana ocel je pfipravena pro
pouziti. Nejsou potrebneé zadné dalsi upravy a pripravy povrchu
(natéry, retuSovani). Jakmile je konstrukce pozinkovana, muze
okamzité zacit jeji montaz a tim dojde k urychleni vystavby.
Pevnost povlaku - Zarové zinkovani je jedineéné v tom, Ze jeho
vysledkem je povlak, spojeny se zakladnim kovem (oceli)
metalurgickou vazbou. Povlak zarového zinku ma zdaleka nejvyssi
odolnost proti mechanickému poskozeni behem manipulace,
skladovani, dopravy a pouzivani. To dé€la z povlaku zarového zinku
idealni reseni pro pripad, kdy je povrch namahan otérem.
Kompletni pokryti - Povlak zarového zinku vznika pfi ponoreni
vSech Casti do lazne roztaveného zinku, a proto je povrch zcela
pokryt povlakem. Povlakem jsou tak pokryty i vnitfni povrch,
neprijemné rohy a tezko pristupné vnitrni prostory, které by nebylo
mozné pokryt povlakem jinym zplsobem.



Korozni produkty vzniklé vlivem zachycené
morici kyseliny vytékaji ze spary




Priklady vhodnéeho a ¢astého pouziti
zarové zinkovanych povlaku:

» budovy a konstrukce - mosty, tunely, balkony,
stozary, ventilace, leseni, dverni ramy

» vybaveni ulic — zabradli, mustky, osvétlovaci sloupy,
odpadkove kose, sportoviste

» energetika - napétové stozary, kabelove lavky,
telekomunikacni véze, trafostanice

» zemedeélstvi - staje a pristresky, zabradli, ohrady,
ploty, skleniky, sila, rosty o

» doprava - signalizace, napét ova konstrukce, dopravni
F({Q§£;redky, vybaveni doku, dopravni znacky, vybaveni
etis

» spojovaci dily - srouby, vruty, matice, podlozky,
svorky, konzoly, haky, skoby, zavesy

» draty vSech prumeéru a typu (oploceni, pletiva)

» trubky vSech prumeéru a typu

» ocelove a litinové odlitky
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Proces zinkovani
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Zarové

odstrediveée zinkovani:

» Pouziva se pro zinkovani malych soucasti, jako jsou
hiebiky, Srouby, matice, podlozky aj. Po vytazeni ze

zinkové 1

azneé se soucasti odstredi. Touto rotaci se

dosahne odstranéni prebyte¢ného mnozstvi zinku z
povrchu soucasti a odstrani se 1 nerovnomeérnosti
nanesen¢ho povlaku. Vysledny povlak zinku ma
matnéjsi |

povrch. Tato technologie je velmi vyhodna

zejmeéna |

oro drobn¢ soucastky se zavity.




Odmasténi a moreni
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Zinkovaci lazen




Odstredivka
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NATERY ZAROWY ZINEK

natér zinek
P i
‘ ocel | ocel

[r lusté povlaky

Tenké povlaky

.



CSN EN ISO 1461 Zdrové poviaky zinku
nandsenée ponorem na zeleznych a

ocelovych vyrobcich - Specifikace a
zkusebni metody.

» Norma definuje vzhled, tloustku povlaku, metody
meéfeni @ doporucené tloustky povlaku. Piilohy jsou

zaméfeny na konstrukéni zasady a vlastnosti
zakladnich materialu.




Vyrobky a jeji

Ocel >6 mm
Ocel > 3mm az < 6mm
Ocel > 1,5mm az < 3mm
Ocel < 1,5mm

Odlitky > 6mm

o Odlitky < 6mm
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CSN EN ISO 1461
Velikost kontrolnih

4 - 500 3
501 - 1200 S|
1201 - 3200 8

3201 - 10 000 13
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Konstruk¢ni Upravy svafencu




Konstrukcnl upravy
svarencu







Zaroveé hlinikovani

» Primyslové se rozsitilo hlinikovani pasu nebo dratu
Sendzimirovou metodou. Pas nebo drat se prubéezné
ziha v rizené atmosfére (Stépeny Cpavek) a pod velmi

cistou atmosferou vstupuje do roztaveného hliniku
resp. siluminu.

» Lazen ma teplotu cca 700 C. Regulace tloust ky
povlaku se deje valci nebo vzduchovou tryskou a
dobou. Doba procesu 5 min, pfi teploté 720° C
vznika tloustka 0,01 mm, 800° C tloust ka 0,05 mm.

» Poloprovozné se hlinikuje i kusové zbozi. Tézkosti
zpusobuje vysoka afinita hliniku ke kysliku. Hladina
lazné je stale pokryta velmi stalym oxidem AIlO. Oxid

hliniku se da jen obtizné rozrusit pomoci tavidla
obvykle fluoridova).

.....




» Slitina - silumin Al + 7 -11%Si

» Vlastnosti povlaku - zvysSuje se creepové
vlastnosti, unavové vlastnosti a odolnost proti
oxidaci do teploty 900° C.

» — vyfuky automobilu, pece na peceni v
potravinarském prumyslu,
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Oxidace oceli v Case

1- ocel bez Al povlaku 2 - ocel s povlakem

Ap, gf(m* - h)
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Zarové cinovani

» Cin ma vyznamnou ulohu pfi ochrané jinych kovu
proti korozi a zvyseni lesku povrchu v dekoracnich
aplikacich. Je schopen tvorit odolné filmy oxidu
SnO a Sn02, které jsou velmi stalé v atmosfére a ve
vodeé.

» VSechny jeho slouceniny jsou neskodné lidskému
zdravi a z toho plyne i jeho Siroké pouziti v
zafizenich pro Upravu potravin a pfi vyrobé obalu
pro jejich konzervovani.

» S ohledem na nizké mechanické vlastnosti cinu a
jeho vysokou cenu se vsak cin uplatnuje predevsim

ve formé povlaku na jinych kovech, predevsim na

aze litine a medi.




Zarové pocinovani se provadi tak, ze ocelove
plechy vstupuji do lazné roztaveného cinu pres
vrstvu tavidla (tavenina ZnCl2, NaCl a Na4Cl) a
vynoruji se pres vrstvu palmoveho oleje a
prochazeji mezi valci, které vymezuji tloust ku

povlaku v rozmezi O, 0015 - 0,0025 mm (30-
4Og/m2) Palmovy O|€J obsahUJe volhou
mastnou kyselinu, ktera rozpusti zbytky oxidu
a dokonale rozIeJe cinovy povlak

Cinuje se pri teplotach 270 az 350 oC. Zelezo a
cintvori intermetalicke slouceniny. Pri ponoreni
oceli do roztaveného cinu dochazi k reakci za
vytvoreni tenké vrstvy intermetalické faze
FeSn,. Tato vrstva ma vliv na prilnavost povlaku
a naJeho korozni odolnost
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Princip cinovani







